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Verfahren und Schweissvorrichtung znm 
Schweissen von Blechiiberlappungen 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemass 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfin- 
dung eine Schweissvorrichtung gemass Oberbegriff des An- 
spruchs 11. 

Es ist bekannt, Blechiiberlappungen mit 
Schweissrollen insbesondere unter Zuhilfenahme von 
Drahtzwischenelektroden zu schweissen, so z.B. beim Zar- 
genschweissen. Insbesondere bei der Einzelschweissung von 
Schweissgut, insbesondere Zargen, wobei jede Zarge ein- 
zeln auf die in Ruhelage befindlichen Schweissrollen 
trifft, was bei Handschweissmaschinen oder automatisch 
beschickten Schweissmaschinen der Fall sein kann, stellt 
sich das Problem der Schweissung des ersten Schweisspunk- 
tes am Zargenanfang bzw. am Anfang des Schweissgutes . Da 
in diesem Punkt die eingebrachte Schweissenergie bzw. die 
Schweisswarme sich in Nahtrichtung nur einseitig im Blech 
verteilen kann ergibt sich beim Sollschweissstrom fur die 
Schweissung der Uberlappungsnaht im ersten Punkt ein Ver- 
brennen des Schweissgutes bzw. eine fehlerhafte Ver- 
schweissung. Es ist daher im Stand der Technik bekannt, 
den Schweissstrom anfanglich zu reduzieren, wobei so vor- 
gegangen wird, wie dies im schematischen Zeit/Strom- 
Diagramm von Figur 1 dargestellt ist. Demgemass wird bei 
der Schweissmaschine zu einem Zeitpunkt Pt. 1 die 
Schweisswechselspannung bzw. der Schweisswechselstrom und 
der Schweissrollen- bzw. Drahtantrieb aktiviert, wobei 
von der Schweissstromquelle ein reduzierter Schweissstrom 
mit dem Stromwert A, der geringer ist als der Strom- Soil - 
wert B fur die Uberlappungsnaht, vorgegeben wird. Der 
Schweisswechselstrom 1 ist dabei z.B. ein 50 Hz Wechsel- 
strom. 
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Zu einem Zeitpunkt Pt . 2 erreicht der 
Schweisswagen der Schweissmaschine, der das zu schwei- 
ssende Schweissgut, z.B. eine Behalterzarge 2, tragt, ei- 
ne vorbestimmte Position vor den Schweissrollen, worauf 
ein Zeitablauf tl gestartet wird, an dessen Ende der ^ 
Stromsollwert B von der Schweissstromquelle an den Drah- 
telektroden vorgegeben wird. Das Schweissgut bzw. die 
Zarge 2 erreicht die Drahtelektroden zu einem in bezug 
auf den Schweisss trom 1 zufalligen Zeitpunkt, z.B. wie 
gezeigt bei einem Maximum der Stromhalbwelle, und die 
Schweissung beginnt bei reduziertem Stromwert A und geht 
nach Ablauf der Zeit tl zum Stromsollwert B iiber. Bekannt 
ist es weiter, den Stromwert gegen das Ende des Schweiss- 
gutes abzusenken, z.B. auf den Wert C, da das Schweiss- 
gutende bzw. Zargenende von einem Warmevorlauf durch das 
Schweissgut bereits erhitzt ist. In Figur 1 ist dies 
durch den Zeitpunkt Pt. 3 gezeigt, an dem abhangig von 
der Wagenposition ein Zeitlauf t2 gestartet wird, der zum 
Schweissgutende hin eine Stromwertreduktion auf den Wert 
C hin bewirkt. Nach dem Durchlauf des Schweissgutes wird 
bei Punkt Pt . 4 die Rollen- bzw. Drahtbewegung der Ma- 
schine gestoppt und der Schweissstrom wird abgestellt. 
Figur 2 zeigt diesen bekannten Vorgang fur den Fall, dass 
beschichtete Bleche, z.B. verzinkte, verbleite oder alu- 
minisierte Bleche verschweisst werden sollen, bei denen 
aufgrund der Beschichtung hohere Schweissstrome als bei 
unbeschichteten Blechen notwendig sind. Der hohere 
Schweissstrom als Dauerwechsel strom kann zu einem Ver- 
brennen der Schweissnaht fiihren, weshalb es bekannt ist, 
den Schweissstrom nur paketweise zu aktivieren und zwi- 
schen den Paketen Pausen vorzusehen (sog. "stitch weld" ' ( 
Verfahren) . Figur 2 zeigt dabei als Beispiel ein Strom- 
/Pausenverhaltnis von 2:1. Ansonsten sind die Verhaltnis- 
se dieselben wie in Figur 1: Pt . 1 ist der Startpunkt, fur 
die Drahtbewegung und die Vorgabe des reduzierten Stroms 
A, Pt. 2 legt den Startpunkt fur die Zeit tl fest, wobei 
Pt. 2 von der Wagenposition ausgelost wird, und am Ende 
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' von tl wird der Stromsollwert B vorgegeben. Punkt Pt . 3 

startet, ebenfalls abhangig von der Wagenposition, die 
Zeit t2, die die Reduktion des Stromes auf den Endwert C 
auslost, und bei Punkt Pt. 4 wird die Maschine gestoppt. 
In der Regel wird bei der Reduktion auf den Stromwert C 
zu Dauerwechsel strom iibergegangen, wie in Figur 2 darge- 
stellt. Auch beim stitch weld- Verf ahren ist nicht defi- 
niert, bei welchem Stromverlauf die vordere Kante des 
Schweissgutes auf die Schweissrollen bzw. die Drahtelek- 
trode trifft. In Figur 2 ist gezeigt, dass dies zufallig 
beim Nulldurchgang des Schweissstromes erfolgt, es konnte 
aber irgendwo innerhalb eines Schweisstrompaketes oder 
einer Schweissstrompause erfolgen. Die Schweissung des 
ersten Schweis spunk tes erfolgt damit im Stand der Technik 
zwar jedenfalls mit reduziertem Schweissstromwert A, die 
Schweissqualitat des ersten Punktes kann aber variieren. 
Beim Auftreffen der Vorderkante des Schweissgutes auf die 
bereits stromf uhrende und somit erhitzte Drahtzwischene- 
lektrode kann ein Drahtbruch erfolgen, insbesondere wenn 
die Drahtzwischenelektrode in diesem Zeitpunkt mit einem 
Stromspitzenwert beaufschlagt ist (Figur 1) . Besonders 
anfallig ist die Elektrode dabei beim Schweissen dicker 
Bleche von z.B. 0,5 bis 1,25 mm Dicke, bei denen das ein- 
fach uberlappende Schweissgut die doppelte Dicke aufweist 
bzw. gefalztes, doppelt uberlappendes Schweissgut die 4- 
fache Dicke. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verf ahren zum Schweissen von Blechuberlappungen, 
insbesondere bei dicken Blechen, zu schaffen, das die ge- 
nannten Nachteile nicht aufweist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspruchs 1 gelost. 

Dadurch, dass das Anlegen des Schweissstromes 
an die Elektroden gezielt erst dann erfolgt, wenn sich 
das Schweissgut zwischen den Schweisselektroden befindet, 
konnen die Nachteile vermieden werden. Es hat sich ge- 
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zeigt, dass dadurch Schweissprobleme des ersten Punktes 
und auch Drahtbruche nicht auftreten. Durch diese Mass- 
nahme ist es sogar moglich, auf die anfangliche Reduktion 
des Schweisstromwertes zu verzichten, so dass bevorzug- 
terweise bereits ab Schweissbeginn mit dem Schweissstrom- 
sollwert geschweisst wird. 

Bevorzugterweise wird der Einschaltzeitpunkt 
von der Auslenkung, vorzugsweise der oberen Schweissrol- 
lenelektrode, abgeleitet. Dies gibt ein besonders sicher 
erfassbares Mass fur die tatsachliche Position der Vor- 
derkante des Schweissgutes zwischen den Elektroden. 

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu- 
grunde, eine Schweissvorrichtung zu schaffen, die die ge- 
nannten Nachteile nicht aufweist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Schweissvor- 
richtung der eingangs genannten Art durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruchs 11 erreicht. 

Im folgenden werden der Stand der Technik und 
Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Figuren na- 
her erlautert. Dabei zeigt 

Figur 1 ein schematisches Diagramm des 
Schweissstromverlauf es in bezug auf die Lage eines 
Schweissgutes nach Stand der Technik; 

Figur 2 ein Diagramm nach Stand der Technik 
gemass Figur 1 mit stitch weld- Schweissstrom; 

Figur 3 ein schematisches Diagramm des 
Schweissstromverlauf es gemass einem Ausf uhrungsbeispiel 
der Erfindung; 

Figur 4 eine schematische Ansicht der Elek- 
troden und Steuerung einer Schweissvorrichtung zur Erlau- 
terung der Erfindung; 

Figur 5 eine Teilansicht einer Schweissvor- 
richtung gemass einem Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung; 
und 

Figur 6 eine Draufsicht auf die Einstell- 
scheibe fur die Blechdicke. 
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Figur 1 zeigt den bereits beschriebenen 
Stromverlauf des Schweissstromes 1 beim Schweissen einer 
Zarge 2 nach Stand der Technik. Figur 2 zeigt den grund- 
satzlichen gleichen Stromverlauf im stitch weld-Verfah- 
ren, wie bereits in der Einleitung beschrieben. 

Figur 3 zeigt nun in der selben Art von Dar- 
stellung den zeitlichen Verlauf des Schweissstromes 3, 4 
uber einer Zarge 2 als Schweissgut. Dabei wird im Zeit- 
punkt Pt. 1* der Antrieb der Rollenelektroden bzw. der 
Drahtelektroden gestartet, wie dies grundsatzlich bekannt 
ist und deshalb hier nicht weiter erlautert zu werden 
braucht. Die Elektroden bleiben aber spannungs- bzw. 
stromlos. Erst beim Punkt Pt. 2' , wenn das Schweissgut 
bzw. die Zarge 2 bereits zwischen die Rollen- bzw. Drah- 
telektroden gelangt ist, wird die Schweissspannung bzw. 
der Schweissstrom an die Elektroden durchgeschaltet . Vor- 
zugsweise erfolgt dies im Nulldurchgang, wie in Figur 3 
gezeigt. Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, dass 
mit dieser Massnahme sogar auf die Stromabsenkung am 
Schweissgutanf ang verzichtet werden kann, obschon eine 
solche naturlich ohne weiteres auch moglich ist. Bevor- 
zugterweise wird aber wie in Figur 3 gezeigt von Anfang 
an mit dem Stromsollwert B geschweisst. Weiter ist es fur 
eine qualitativ hochstehende Schweissung bevorzugt, wenn 
am Schweissgutanf ang mit Dauerwechselstrom geschweisst 
wird, z.B. fur einen Nahtlangenabschnitt von 5 bis 3 0 mm, 
insbesondere 10 bis 20 mm und insbesondere ca. 15 mm. Da- 
nach kann wie gezeigt zum stitch weld- Verf ahren mit ein- 
zelnen Schweissstrompaketen 4 iibergegangen werden, wie 
aus dem Stand der Technik bekannt. Es kann aber auch mit 
Dauerwechselstrom weitergeschweisst werden, wobei diese 
Wahl von der Blechart abhangt, wie dies bereits im Stand 
der Technik bekannt ist. Das Ende der Schweissung unter- 
scheidet sich nicht vom Vorgehen nach Stand der Technik 
und es kann fur die Punkte Pt . 3 und Pt. 4 bzw. fur t2 
auf das zum Stand der Technik Ausgefiihrte verwiesen wer- 
den. 



2 7. jm* m 



- 6 - 




Zur Durchfvihrung des Verfahrens ist es wich- 
tig, die Lage des Schweissgutes bzw. der Zarge so zu er- 
fassen, dass das Anlegen des Schweissstromes aus der 
Schweissstromquelle dann erfolgt, wenn sich das in 
Schweissrichtung geforderte Schweissgut eben gerade zwi - 
schen den Elektroden befindet, so dass der erste Punkt 
mit dem dann angelegten Schweissstrom geschweisst werden 
kann. Der Einschaltzeitpunkt bzw. Zeitpunkt des Anlegens 
wird daher bevorzugterweise von der Position des 
Schweissgutes selber und nicht von dessen Fordereinrich- 
tung zu den Schweissrollen abgeleitet, insbesondere von 
der Vorderkante des Schweissgutes bzw. bei bekannter 
Schweissgutlange von der Hinterkante. Ist die Lage der 
Kante an einem vorbestimraten Punkt vor den Schweissrollen 
erkannt, z.B. durch eine Lichtschranke, so ist bei be- 
kannter Vorschubgeschwindigkeit des Schweissgutes durch 
die Fordereinrichtung der Schweissvorrichtung bekannt, 
wann sich das Schweissgut so zwischen den Elektroden be- 
findet, dass der erste Schweisspunkt durch Einschalten 
des Schweissstromes gesetzt werden muss. Die Steuerein- 
richtung 20 (Figur 4) der Schweissvorrichtung kann somit 
aus dem Lagesignal der Kante und der Vorschubgeschwindig- 
keit und gegebenenf alls der Schweissgutlange den Ein- 
schaltzeitpunkt Pt. 2' bestimmen. Vorzugsweise wird indes 
der Einschaltzeitpunkt durch die Auslenkung der Schweiss- 
rollen, inbesondere der oberen Schweissrolle bei festste- 
hender unteren Schweissrolle, abgeleitet. Die Auslenkung 
der Schweissrolle gibt direkt eine Anzeige der gewiinsch- 
ten Schweissgutlage zwischen den Schweissrollen, die an 
die Steuereinrichtung der Schweissvorrichtung abgegeben 
werden kann und durch diese das Anlegen des Schweissstro- 
mes an die Elektroden bewirken kann. 

Figur 4 zeigt eine schematische Ansicht einer 
Schweissvorrichtung 6 zur Erlauterung dieses Vorgehens 
und Figur 5 zeigt eine entsprechende Detailansicht eines 
Teils der Schweissvorrichtung. In Figur 4 ist eine 
Schweissvorrichtung 6 mit einer unteren Schweissrollene- 
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lektrode 8 und einer oberen Schweissrollenelektrode 7 ge- 
zeigt, welche zur Schweissung von einem Schweissgut 2 
dient, welches durch eine nicht gezeigte Fordereinrich- 
tung> z.B. einen Schweisswagen, zwischen den Schweissrol- 
len 7, 8 hindurchgef ordert wird* 

Die untere Schweissrolle 8 ist dabei auf be- 
kannte Weise an einem Schweissarm 10 angeordnet, welcher 
vom Schweissgut 2 umgeben wird. An der unteren Schweiss- 
rolle 8 ist bevorzugterweise eine Drahtzwischenelektrode 
12 vorgesehen, welche auf bekannte Weise in der Schweiss- 
maschine gefiihrt wird und eine sich standig erneuernde 
Schweisselektrode bildet. Dies gilt ebenso fur die obere 
Schweissrolle 7, welche mit der Drahtzwischenelektrode 11 
versehen ist, welche wie die untere Drahtzwischenelektro- 
de 12 nur zu einem kleinen Teil gezeigt ist. Die obere 
Schweissrolle 7 ist an einem schwenkbaren Oberarm 9 ange- 
ordnet, welcher urn die Drehachse 24 schwenkbar ist. Die 
untere Schweissrolle 8 bzw. der Schweissarm 10 ist in der 
Regel starr angeordnet und der obere Schweissarm 9 mit 
der Rolle 7 kann durch eine Betatigungseinrichtung 29 
(Figur 5) zur Aufbringung der notwendigen Schweisskraf t 
gegen die untere Schweissrolle 8 gepresst werden. Die Be- 
tatigungseinrichtung erlaubt dabei ein federndes Nach 
obenschwenken in Richtung des Pfeiles D beim Einfuhren 
des Schweissgutes 2 zwischen die Schweissrollen . Vorzugs- 
weise wird nun diese Auslenkung der oberen Schweissrolle 
erfasst, urn ein Signal zu gewinnen, welches anzeigt, dass 
sich das Schweissgut 2 zwischen den Schweissrollen 7 und 
8 befindet. In Figur 4 ist dazu ein elektrischer Schalter 
21 dargestellt, dessen Betatigungselement 21 1 von einem 
einstellbar am oberen Teil des Schweissarmes befestigten 
Betatigungsglied 22 betatigt wird, wenn sich die 
Schweissrolle in Richtung D nach oben verschiebt bzw. 
sich das obere Ende des Schweissarmes 9 in Pf eilrichtung 
E bewegt. Das Betatigungsglied 22 ist dabei justierbar am 
oberen Ende des Armes 9 angeordnet, urn das Betatigungs- 
element 21 erst ab einer vorbestimmten Auslenkung, welche 
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von der Dicke der Uberlappung, oder der eigentlichen 
Blechdicke des Schweissgutes 2 abhangig ist, zu betati- 
gen. Wird durch die Betatigung des Schalters 21 durch die 
Auslenkung der oberen Schweissrolle ein Signal an die 
Steuereinrichtung 20 abgegeben, so gibt diese wiederum 
iiber den Signalpfad 29 ein Aktivierungssignal an das 
Schaltelement 17 ab, welches den Schweissstrom aus einer 
Schweissstromquelle 14 iiber die Leitungen 15, 16 und 18 
an die Schweisselektroden anlegt. Die Schweissstromquelle 
14 ist dabei bevorzugterweise zur Einstellung der 
Schweissstromamplitude B und zur Einstellung der 
Schweissstromf requenz durch die Steuereinrichtung 20 
steuerbar. Das Schaltelement 17 ist vorzugsweise ein sol- 
ches Element, welches den Schweissstrom bzw. die 
Schweissspannung erst bei einem Nulldurchgang durchschal- 
tet. Solche Schalter sind in der Elektronik wohlbekannt 
und werden hier nicht weiter erlautert. Auf die gezeigte 
Weise kann der Schweissstromverlauf gemass dem Verfahren 
so erzeugt werden, dass der Schweissstrom erst dann an 
die Schweisselektroden angelegt wird, wenn sich das 
Schweissgut bereits zwischen den Schweisselektroden be- 
f indet . 

Figur 5 zeigt eine genauere Darstellung des 
oberen Teiles der Schweissmaschine mit der oberen 
Schweissrolle 7 und dem Schweissarm 9, welcher urn eine am 
Maschinengestell feste Drehachse 24 schwenken kann. Die 
Stromzufiihrung zur oberen Schweissrolle erfolgt iiber eine 
Stromschiene 18. Das Betatigungsglied 29 dient zum fe- 
dernden Andriicken der oberen Schweissrolle 7 an das 
Schweissgut bzw. zum Wegschwenken der Rolle 7 zur Bela- 
dung der Schweissmaschine mit dem Schweissgut. Am Maschi- 
nengestell befestigt ist weiterhin der Schalter 21 mit 
seinem Betatigungselement 21'. Am oberen Ende 23 des 
Schweissarmes 9 ist wiederum das Justierglied 22 darge- 
stellt, mit welchem eine Grundeinstellung fur die Betati- 
gung des Schalters 21 bei Auslenkung der Schweissrolle 7 
nach oben eingestellt werden kann. Zur Anpassung an ver- 



schiedene Blechdicken von verschiedenem Schweissgut ist 
nun weiter ein Einstellglied 26 vorgesehen, welches sich 
zwischen das Justiermittel 22 und das Betatigungselement 
21' des Schalters 21 einschiebt. Das Einstellglied 26 ist 
dabei bevorzugterweise eine Scheibe, welche verschieden 
dicke Bereiche aufweist, welche je nach Blechdicke zwi- 
schen das Justierelement 2 2 und das Betatigungselement 
21 1 eingefiihrt werden konnen. Es kann sich z.B. urn eine 
drehbare Scheibe 26 handeln, welche verschieden tief ein- 
gefraste Taschen 27 aufweist, bei denen jeweils die Rest- 
dicke der Scheibe, die zwischen die Teile 22 und 21' zu 
liegen kommt, angepasst an vorgegebene Blechdicken ver- 
schieden dick ist. Figur 6 zeigt eine entsprechende runde 
Scheibe 2 6 mit sechs verschiedenen Taschen 27, die je- 
weils mit der entsprechenden einfachen Blechdicke be- 
schriftet sind. Die Scheibe 26 ist urn eine Achse 28 dreh- 
bar am Maschinengestell gelagert, so dass durch einf aches 
Drehen der Scheibe jeweils eine der Taschen 27 zwischen 
die Teile 22 und 21 1 in Eingriff gebracht werden kann, 
wobei die Restdicke der Scheibe in diesem Bereich direkt 
die Auslenkung der Schweissrolle 7 bestimmt, bei welcher 
dadurch der Schalter 21 betatigt wird. Die Bedienungsper- 
son der Schweissmaschine muss also lediglich die Scheibe 
26 entgegen der urn die Drehachse 2 8 herum angeordneten 
Feder 28 1 in Richtung des Pfeiles E driicken, urn die 
Scheibe 26 drehen zu konnen und die Scheibe so drehen, 
dass die Tasche mit der angegebenen Blechdicke zwischen 
die Teile 22 und 21' eingreift. Danach wird die Scheibe 
26 durch die Feder 28" wieder nach vorne zum Element 22 
hin gedruckt und auch das Element 21 1 bewegt sich, durch 
die Feder des Schalters 21 nach vorne gedruckt, zuriick in 
die in Figur 5 dargestellte Position. Auf diese Weise 
kann auf einf ache Art eine Anpassung an die jeweilige 
Blechdicke des Schweissgutes erfolgen. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Schweissen eines iiberlappen- 
den Schweissgutes (2) aus Blech auf einer Schweissvor- 
richtung (6) mit Schweissrollenelektroden (7, 8) und ge- 
gebenenfalls zusatzlichen Drahtzwischenelektroden (11, 
12) , dadurch gekennzeichnet, dass der Schweisss trom (3) 
erst bei zwischen den Elektroden bef indlichem Schweissgut 
an die Elektroden angelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Einschaltzeitpunkt (Pt. 2') des 
Schweissstromes (3) von der in Schweissrichtung vorderen 
Oder hinteren Kante des Schweissgutes abgeleitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Einschaltzeitpunkt von der vorderen 
Kante abgeleitet wird, indem die Auslenkung mindestens 
einer der Schweissrollenelektroden beim Einschieben des 
Schweissgutes zwischen die Schweissrollenelektroden er- 
fasst wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schweissstrom beim nachsten Nulldurch- 
gang desselben nach einer vorbestimmten, einstellbaren 
Auslenkung der Schweissrollenelektroden an diese angelegt 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass zum Einschaltzeitpunkt 
der Schweissstromsollwert (B) fur die Uberlappungsnaht an 
den Schweissrollenelektroden bzw. Drahtzwischenelektroden 
vorgegeben wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass zum Einschaltzeitpunkt 
ein gegeniiber dem Schweissstromsollwert (B) fur die Uber- 
lappungsnaht reduzierter Schweissstromsollwert (A) an den 
Schweissrollenelektroden bzw. Drahtzwischenelektroden 
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vorgegeben wird und nach einer vorgegebenen Zeit der 
Stromsollwert (B) vorgegeben wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet , dass der Schweissstrom zum 
Einschaltzeitpunkt als Dauerwechsel strom und nach einer 
vorbestimmten Zeit als durch Pausen unterbrochener Wech- 
selstrom an die Schweissrollenelektroden bzw. Drahtzwi- 
schenelektroden angelegt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet , dass das Schweissgut von Be- 
halterzargen (2) gebildet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass das Schweissgut (2) eine 
einfache oder eine doppelte Uberlappung (30, 31) auf- 
weist . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, dass die einfache Blechdicke 
des Schweissgutes 0,4 mm bis 1,25 mm betragt, und dass 
das Schweissgut insbesonders beschichtete Bleche umfasst 

11. Schweissvorrichtung mit Schweissrollen- 
elektroden (7, 8) , und gegebenenf alls zusatzlichen Draht 
zwischenelektroden (11,12), einer liber eine steuerbare 
Schaltanordnung (17) mit den Elektroden in Verbindung 
bringbaren Schweissstromquelle (14) , insbesondere einer 
Wechselstromschweissstromquelle, sowie einer Steuerein- 
richtung (20) fur die Schaltanordnung, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein mit der Steuereinrichtung in Verbin- 
dung stehendes Mittel (21) vorgesehen ist, das auf die 
Lage der in Schweissrichtung gesehen vorderen oder hinte 
ren Kante eines Schweissgutes in bezug auf die Schweiss- 
rollenelektroden anspricht, und dass die Steuereinrich- 
tung (20) zur Entgegennahme eines die Kante des Schweiss 
gutes in bezug auf die Rollenelektroden angebenden Si- 
gnals aus dem Mittel (21) und in Abhangigkeit davon zur 
Abgabe eines den Schweissstrom an die Rollenelektroden 
bzw. die Drahtzwischenelektroden freigebenden Signals 
(29) an die Schaltanordnung (17) ausgestaltet ist. 
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12. Schweissvorrichtung nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Mittel zur Erfassung der 
Auslenkung mindestens einer der Schweissrollenelektroden 
(7) durch das zwischen die Elektroden gelangende 
Schweissgut (2) ausgestaltet ist. 

t 

13. Schweissvorrichtung nach Anspruch 11 oder 
12, dadurch gekennzeichnet , dass das Mittel zur Erfassung 
der Auslenkung eine Einstellanordnung (22, 26, 27, 28) 
umfasst, durch welche das Ansprechen auf die Lage der 
Vorderkante des Schweissgutes an die Blechdicke anpassbar 
ist . 

14. Schweissvorrichtung nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Einstellanordnung eine 
Scheibe (26) mit mehreren Bereichen (27) unterschiedli - 
cher, zur Blechdicke des Schweissgutes in einem vorbe- 
stimmten Verhaltnis stehender Dicke aufweist. 

15. Schweissvorrichtung nach Anspruch 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Scheibe (26) drehbar ange- 
ordnet ist, wobei die Bereiche (27) verschieden tiefe 
Ausnehmungen in der Scheibe sind, die vorzugsweise mit 
der jeweiligen Blechdicke des Schweissgutes beschriftet 
sind. 



27. Juli 



Zusammenf assung 



Bei der Schweissung von Behal terzargen aus 
Blech zwischen den Schweissrollen einer Schweissmaschine 
wird der Schweissstrom (3) erst dann an die Schweissrol- 
len angelegt, wenn die Lage der Zarge (2) so ist, dass 
sich diese zwischen den Schweissrollenelektroden befin- 
det. Auf diese Weise wird die Schweissqualitat des ersten 
Schweisspunktes verbessert und bei der Verwendung von 
Drahtzwischenelektroden wird ein Drahtbruch sicher ausge- 
schlossen . 



(Figur 3) 
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FIG. 1 Stand der Technik 
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FIG. 2 Stand der Technik 
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FIG. 3 
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Esemplare immutablle 
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